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(57) Abstract: The invention relates 
to a biologically degradable shaped 
body (5), especially a container, 
which has an interior and exterior 
as well as at least one opening (4) 
and which is based on a composite 
comprised of starch and of a 
biologically degradable fibrous 
material The interior and exterior of 
the shaped body (5) each have a layer 
that is resistant to liquids, whereby 
the layers are made of biologically 
degradable film (6) that is applied to 
the shaped body (5). The invention 
also relates to a method for producing 
said film-coated shaped body. 

(57) Zusammenfassung: Die 

Erflndung betrifft einen biologisch 
abbaubaren Formkorper (5), 
insbesondere Behalter, mit Innenseite 
und Aussenseite sowie wenigstens 
einer Olfnung (4) auf Basis eines aus 
Starke und biologisch abbaubarem 
Fasermaterial gebildeten Verbundes, 
wobei die Innenseite und die 
Aussenseite des Formkdrpers (5) 
jeweils eine gegentiber Fliissigkeiten 
bestandige Schicht aufweisen, wobei 
die Schichten aus auf den Formkorper 
(5) aufgebrachter, biologisch 
abbaubarer Folie (6) gebildet sind, 
sowie ein Verfahren zur Herstellung 
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Folienbeschichteter Formkoroer 

5 Die Erfindung betrifft biologisch abbaubare Fonnkorper, insbesondere Behalter, mit 
Innenseite und AuBenseite sowie wenigstens einer Offming auf Basis eines aus Starke 
und biologisch abbaubarem Fasermaterial gebildeten Verbundes. 

Aus der WO 95/20628 (PCT/EP95/00285) ist ein Verfahren zur Herstellung von 
10 Formkorpern, insbesondere Verpackungsformkorpern, aus biologisch abbaubarem 
Material unter Verwendung einer viskosen Masse, die biologisch abbaubares 
Fasermaterial, Wasser sowie Starke enthalt und unter Ausbildung eines Fasermaterial- 
Starke-Verbundes in einer Backform gebacken wird, bekannt. Als Fasermaterial konnen 
dabei Altpapier, Recyclingmaterial, Holz- oder Papierschliff, Riibenschnitzel und 
15 ahnliches verwendet werden. Diese faserhaltigen Materialien werden dabei auf ihre 
Faserstruktur zuruckgefuhrt. Es konnen aber auch direkt Cellulosefasern eingesetzt 
werden. Die biologisch abbaubaren Fasern," insbesondere Cellulosefasern, werden mit 
Starke, insbesondere nativer Starke, trockengemischt. Dabei konnen weitere 
Zusatzstoffe, wie Fiillstoffe, Flu&nittel oder Farbstoffe zugesetzt werden. Unter 
20 Zugabe von Wasser und/oder vorverkleisterter Starke wird dann unter Mischen ein Teig 
hergestellt, der dann in an sich aus der Waffelbacktechnologie bekannten Waffelformen 
zu Formkorpern, wie beispielsweise Bechern, Tassen, Tellern, Napfen, Tabletts, etc. 
gebacken werden kann. 

25 Die in der Verwendung von Starke, biologisch abbaubaren Fasern, wie beispielsweise 
Cellulosefasern, und Wasser hergestellten Fonnkorper sind vollstandig biologisch 
abbaubar. Das heiBt, diese Fonnkorper konnen unter Einwirkung von Bakterien, Pilzen 
und Feuchtigkeit sowie Warme in Kompostieranlagen innerhalb weniger Wochen 
vollstandig abgebaut werden. 

30 

Vor dem Hintergrund der beispielsweise in Schnellimbissketten vertriebenen 
Fertiggerichte, die regelmaBig in Wegwerfverpackungen angeboten werden und ein 
betrachtliches Abfallaufkommen darstellen, stellen die ausschlieBlich auf 
nachwachsenden Rohstoffen basierenden biologisch abbaubaren Fonnkorper, die nach 
35 Gebrauch einfach kompostiert werden kdnnen, einen bedeutenden Fortschritt in 
6kologischer und okonomischer Hinsicht dar. Da die auf Starke und Cellulosefasern 
basierenden Formkorper vollstandig biologisch abbaubar sind, fallen keine Abgaben fur 
das in Deutschland eingeffihrte Abfallsystem „Griiner Punkt" an. 


WO 01/81193 PCT/EP00/05573 

2 

Nachteilig ist, daB die auf Starke und Cellulosefasern basierenden Formkorper 
gegenuber Feuchtigkeit empfindlich sind. Insofern konnen die auf Starke und 
Cellulosefasern basierenden FormkQrper nur sehr eingeschrankt als Verpackung far 
beispielsweise Getranke oder Speisen, die einen hohen Wasseranteil aufweisen, 
5 verwendet werden. Das heifit, die Herstellung von beispielsweise vollstandig biologisch 
abbaubaren Bechern oder Tassen zur Aufnahme von kalten Oder insbesondere von 
warmen Getranken stellt ein groBes Problem dar, da sich die Becher oder Tassen unter 
Einwirkung der Flussigkeit rasch auflosen bzw. zersetzen. 

10 Die WO 94/13734 schlagt daher vor, starkehaltige FormkSrper durch Aufbringen eines 
Lackes so zu beschichten, daB sie fiir die iiblichen Gebrauchszeiten, auch bei erhohten 
Temperaturen, gegenuber Feuchtigkeit bestandig sind. Nachteilig ist jedoch, daB bei 
diesem Verfahren organische Losungsmittel wie beispielsweise Ethanol, Ethylacetat, 
Aceton, etc. verwendet werden mufi. Bei Verwendung des aus der WO 94/13734 

15 bekannten Lackes ist es somit erforderlich, daB bei dem Beschichten von biologisch 
abbaubaren Formkorpern auf Starkebasis Schutzvorkehrungen fur das 
Bedienungspersonal getroffen werden miissen. Da diese FormkSrper Massenartikel 
sind, miissen sie, urn gegenuber herkommlichen, auf Kunststoff basierenden 
Formkorpern, konkurrenzfahig zu sein, moglichst preisgiinstig gefertigt werden. Die 

20 bei Verwendung der organischen Losungsmittel vorzusehenden SchutzmaBnahmen sind 
jedoch sehr kostenintensiv. 

Des weiteren wird der aus der WO 94/13734 bekannte Lack durch GieBen, Pinseln, 
Spritzen oder Schleudern auf den biologisch abbaubaren Formkorper aufgebracht. Bei 
25 dxesen Aufbringungstechniken besteht jedoch immer die Gefahr, daB der Gegenstand 
nicht vollstandig bzw. mit einer gleichmaBigen Dicke beschichtet ist. Somit besteht bei 
einem spateren Gebrauch die Gefahr, daB der Gegenstand an den nichtbeschichteten 
bzw. nur mit einer diinnen Lackschicht versehenen Stellen auf grand von 
Feuchtigkeitseinwirkung rasch durchweicht bzw. sich zersetzt 

30 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, biologisch abbaubare Formkorper 
bereitzustellen, die die im Stand der Technik bekannten Nachteile nicht aufweisen und 
insbesondere gegenuber Feuchtigkeit und Fliissigkeiten eine verbesserte Bestandigkeit 
aufweisen. 

35 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch einen biologisch abbaubaren 
Formkorper, insbesondere Behalter, mit Innenseite und AuBenseite sowie wenigstens 
einer Offhung auf Basis eines aus Starke und biologisch abbaubarem Fasermaterial 
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jewels eine gegenuber Flussigkeiten bestandige Schicht aufweisen, wobei die Schichten 
aus auf den Formkorper aufgebrachter biologisch abbaubarer Folie gebildet sind, gelost. 

AuBerst vorteilhaft werden somit biologisch abbaubare Fonnkorper bereitgestellt, die 
5 eine gegenuber Feuchtigkeit bzw. Flussigkeiten bestandige Schicht mit gleichmafliger 
Schichtdicke aufweisen. 

Unter dem Begriff biologisch abbaubarer Formkorper werden insbesondere Behalter wie 
beispielsweise Teller, Tassen, Becher, Hamburgerschachteln, Napfe, Tabletts, etc. 

10 verstanden. Diese Formkorper sind aus einer backfahigen Masse, die Starke, biologisch 
abbaubares Fasermaterial und Wasser sowie gegebenenfalls Additive wie beispielsweise 
Protein, Fullstoffe, FluBmittel, Farbstoffe, etc., umfaBt, hergestellt. Die backfahige 
Masse wird dann in aus der Waffelbacktechnologie an sich bekannten Waffelformen zu 
einem Fonnkorper gebacken. Die Waffelform weist dabei eine dem herzustellenden 

15 Formkorper entsprechende Formgebung auf. Der Backvorgang dauert etwa 10 bis 100 
Sekunden, bevorzugt 60 Sekunden, bei einer Temperatur von 100 bis 200 °C, 
bevorzugt bei 150 °C in der geschlossenen Backform. 

Im Sinne der Erfindung wird unter dem Begriff "Starke" natiirliche Starke, chemisch 
20 und/oder physikalisch modifizierte Starke, technisch hergestellte oder gentechnisch 
veranderte Starke sowie Gemische davon verstanden. Als Starke kann Getreidestarke 
verwendet werden, die beispielsweise aus Mais, Wachsmais, Weizen, Gerste, Roggen, 
Hafer, Hirse, Reis, etc. oder Maniok oder Sorghum stammt. Selbstverstandlich kann 
auch die in Leguminosen wie Bohnen oder Erbsen enthaltene Starke oder in die 
25 Frachten wie beispielsweise Kastanien, Eicheln oder Bananen enthaltene Starke 
verwendet werden. Weiterhin ist die aus Wurzeln oder Knollen enthaltene Starke 
verwendbar. 

Besonders geeignet ist Kartoffelstarke, Die Kartoffelstarke enthalt vorteilhaft auf je 200 
30 bis 400 Anhydroglucose-Einheiten eine Phosphoresthergruppe. Die negativ geladenen 
Phosphatgruppen sind dabei mit der C6-Position der Anhydroglucose-Einheit 
verbunden. Bei der Herstellung einer backfahigen Masse bewirken die negativ 
geladenen Phosphatgruppen fiber die gegenseitige AbstoJJung eine Entwirrung der 
einzelhen Kartoffel-Amylopektin-Molekiile. Uber die gegenseitige AbstoJJung der 
35 negativ geladenen Phosphatgruppen liegen die Verzweigungen der Amylopektin- 
Molekttle weitgehend entfaltet bzw. ausgestreckt vor. Dieses Vorhandensein von 
veresterten Phosphatgruppen bewirkt eine hohe Viskositat von Kartoffelstarke-Wasser- 
Mischungen. 
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Unter dem Begriff "biologisch abbaubarem Fasermaterial" werden insbesondere 
pflanzliche und tierische Fasern verstanden. Als pflanzliche Fasern werden im Sinne der 
Erfindung bevorzugt cellulosehaltige Fasern verwendet. Cellulosehaltige Fasern sind 
dabei Fasern jeglicher Art, die Cellulose enthalten oder aus Cellulose bestehen. Unter 
5 tierischen Fasern werden sog. EiweiBfasern wie beispielsweise Wolle, Haare oder 
Seiden verstanden. 

Besonders bevorzugt werden Pflanzenfasern verwendet, die in unterschiedlichen Langen 
und Breiten vorliegen k6nnen. Insbesondere werden Pflanzenfasern verwendet, die eine 

10 Lange im Bereich von etwa 50 pan. bis etwa 3000 /on, bevorzugt von etwa 100 jxm bis 
etwa 2000 p,m, weiter bevorzugt von etwa 150 jum bis etwa 1500 /un, noch bevorzugter 
von etwa 200 pin bis etwa 900 pm, am bevorzugtesten von 300 (im bis etwa 600 /an, 
aufweist. Die Breite der Pflanzenfasern kann in einem Bereich von etwa 5 pm bis etwa 
100 /an, bevorzugt von etwa 10 jam bis etwa 60 fim, besonders bevorzugt von etwa 15 

15 /on bis etwa 45 fim, liegen. Hauptsachlich werden die Fasern aus Holz, Hanf oder 
Baurawolle hergestellt. Solche Fasern konnen in einer dem Fachmann bekannten Weise 
hergestellt werden. 

Des weiteren konnen die biologisch abbaubaren Formkorper auf Basis eines aus Starke 
20 und biologisch abbaubarem Fasermaterial gebildeten Verbundes auch Protein enthalten. 

Unter dem Begriff "Protein" werden Biopolymere auf Basis von Aminosauren 
verstanden. Als Aniinosauren kommen dabei samtliche sog. proteinogenen 
Aminosauren, d.h. die gewohnHch am Proteinaufbau beteiligten Aminosauren in Frage, 
25 als auch die sog. nicht proteinogenen Aminosauren, die iiblicherweise nicht am Aufbau 
von Proteinen beteiligt sind. 

Unter dem Begriff "Protein" werden auch Peptide oder Polypeptide verstanden. 
Weiterhin umfalit der Begriff "Protein" im Sinne der Erfindung natiirlich 
30 vorkommendes Protein, chemisch modifiziertes Protein, enzymatisch modifiziertes 
Protein, rekombinantes Protein, Proteinhydrolysate oder Gemische davon. Das Protein 
kann dabei pflanzlichen oder tierischen Ursprungs sein. 

Eine backfahige Masse (Backmasse, Teig), die Starke, biologisch abbaubares 
35 Fasermaterial, Protein und Wasser umfaBt, ermbglicht iiberraschenderweise eine 
Verkurzung der Backzeitdauer von bis 35%, bevorzugt bis zu 50%, verglichen mit 
einer backShigen Masse ohne Verwendung von Protein. Weiterhin ermoglicht die 
Verwendung von Protein eine Verringerung des Materialbedarfs bei der Herstellung 
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Beispielsweise kdnnen als Protein Proteine tierischen Ursprungs wie beispielsweise 
Actin, Myoglobin, Myosin, Hamoglobin, Collagen, Elastin, Immunglobuline, Keratine, 
Fibroin, Conchagene, Ossein, Albumine, Caseine, FPC (Fischmehl, engl.: fish protein 
5 concentrate) verwendet werden. Weiterhin konnen Casein, Alkalicaseinat, 
Erdalkalicaseinat, Caseinhydrolysat und Gemische davon verwendet werden. 

Als Proteine pflanzlichen Ursprungs konnen Prolamine wie z.B. Gliadin, Secalin, 
Hordein, Zein sowie Mais- und Soja-Protein verwendet werden. Insbesondere Soja- 
10 Protein hat sich als auBerst geeignet erwiesen. Weiterhin ist Soja-Protein auBerst 
vorteilhaft in groBen Mengen preisgiinstig im Handel erhaltlich. 

Bevorzugt werden als Proteine hydrophobe Proteine verwendet. Hydrophobe Proteine 
zeichnen sich dabei durch einen hohen Anteil ungeladener Aminosauren in der 
15 Aminosauresequenz aus, Insbesondere enthalten diese Proteine hohe Anteile an Glycin, 
Alanin, Valin, Leucin, Isoleucin, Phenylalanin, Tryptophan, Prolin und Methionin, 
wobei diese dem Protein insgesarat einen hydrophoben Charakter verleihen. 

Dem Fachmann ist klar, daB die vorstehend aufgefuhrten Proteine nur eine beispielhafte 
20 Auswahl zur Veranschanlichung der Erfindung sind. Selbstverstandlich konnen auch 
weitere Proteine oder Proteinmischungen verwendet werden. Wesentliches Kriterium 
ist, daB im Hinblick auf die sehr groBen Stuckzahlen der herzustellenden Formkorper 
der Preis des einzusetzenden Proteins oder der Proteinmischung gering ist. 

25 Ein unter Verwendung einer proteinhaltigen backfahigen Masse hergestellte Formkorper 
weist eine geschlossenere Oberflache auf. Eine geschlossenere Oberflache ist 
insbesondere im Hinblick auf die thermische Isolationsfahigkeit des Formkorpers von 
Vorteil. 

30 Weiterhin kann die backfahige Masse zusatzlich Additive umfassen. Uber diese 
Additive ist es mOglich, die Eigenschaften des hergestellten biologisch abbaubaren 
Formkorpers zu beeinflussen. Beispielsweise . konnen als Additive 
Hydrophobisierungsmittel, WeiBmacher, Lebensmittelfarben, Aromastoffe etc. in der 
backfahigen Masse enthalten sein. 

35 

Der Begriff "Additiv" umfaBt dabei jegliche Verbindungen, die zur Beeinflussung der 
Produkteigenschaften des FormkSrpers geeignet sind. Vorzugsweise sind diese Additive 
vollstandig bzw. im wesentlichen vollstandig biologisch abbaubar. Bevorzugte Beispiele 
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dieser Additive sind Hydrophobisierangsmittel, WeiBmacher, Farbstoffe, 
Lebensmittelfarben, Aromastoffe, etc. 

Bei Hydrophobisiemngsmitteln handelt es sich um Bestandteile, die dem hergesteilten 
5 Formkorper hydrophobe Eigenschaften verleihen. WeiBmacher sind Verbindungen, die 
zur Farbaufhelhing der Formkorper eingesetzt werden. AIs Farbstoffe finden 
beispielsweise blaue Farbstoffe Verwendung, die beispielsweise zur Farbung von 
Obstschalen oder Obsttragern verwendet werden. Folgende Blau-Farbstoffe konnen 
beispielsweise verwendet werden: Naturfarben oder verlackte Farben. Auch werden 
10 beispielsweise grime Farbstoffe verwendet, die zur Farbung von Schalen zur Aufnahme 
von Pflanzen eingesetzt werden. Folgende Grun-Farbstoffe konnen beispielsweise 
verwendet werden: Naturfarben oder verlackte Farben. 

Bei Lebensmittelfarben handelt es sich um zur farblichen Gestaltung der Verpackung 
15 von Lebensmitteln eingesetzte Farbstoffe. AIs Aromastoff kann im Sinne der Erfindung 
jeder insbesondere biologisch abbaubare Aromastoff verwendet werden, der 
beispielsweise dem hergesteilten FormkSrper einen bestimmten Gerach und/oder 
Geschmack verleiht. 

20 Ein besonders bevorzugtes Beispiel fur Hydrophobisierungsmittel sind 
Fluoralkylpolymere, wobei der Ausdruck "Fluoralkylpolymere" darauf hinweist, daB es 
sich um Polymere handelt, die aus insbesondere wiederkehrenden Alkyleinheiten 
aufgebaut sind, wobei ein oder mehrere, gegebenenfalls sogar alle, Wasserstoffatome 
durch Fluoratome ersetzt sein kfinnen. Beispielsweise kann ein auf einem 

25 Perfluoralkylakrylat-Copolymer basierendes Hydrophobisierungsmittel verwendet 
werden. 

Der WeiBmacher kann eine Verbindung mit wenigstens einer Disulfon-Gruppe sein. 
Solche Verbindungen sind dem auf diesem techmschen Gebiet einschlagigen Fachmann 
30 bestens bekannt. Ein Beispiel einer solchen Disulfonsaure-Verbindung ist 4,4'-Bis 
(1,3,5-triazmylamino) stilben-2,2'-disulfousaure. 

Unter dem Begriff "backfahige Masse" wird eihe Backmasse oder ein Teig verstanden, 
def in aus der Waffelbacktechnolgie bekannten Backvomchtungen wie z.B. Backzangen 
35 unter Ausbildung eines Formkorpers gebacken werden kann. Die backfahige Masse 
wird beispielsweise in eine beheizte Backform einer solchen bekannten Backvorrichtung 
gegeben, worauf sich die backfihige Masse in der Backform verteilt und diese 
vollstandig ausfullt. Die in der Backform vorliegende backfahige Masse gibt unter 


WO 01/81193 PCT7EP00/05573 

7 

vorgesehene AuslaBkanale austritt. Wahrend dieses Vorgangs erfolgt die Verfestigung 
der backfahigen Masse unter Bereitstellung des gewiinschten Formkorpers. 

Vorzugsweise enthalt die backfahige Masse etwa 3 Gew.-% bis etwa 15 Gew.-%, 
5 bevorzugt etwa 5 Gew.-% bis etwa 10 Gew.-%, am bevorzugtesten 7,8 Gew.-% bis 
etwa 9,8 Gew.-% biologisch abbaubares Fasermateriai, bevorzugt celiulosehaltige 
Fasern. 

Weiterhin enthalt die backfahige Masse bevorzugt etwa 6 Gew.-% bis etwa 30 Gew.-%, 
10 bevorzugt etwa 10 Gew.-% bis etwa 25 Gew.-%, am bevorzugtesten etwa 16,1 Gew.- 
% bis etwa 20,05 Gew.-% native Starke. 

Des weiteren enthalt die backfahige Masse bevorzugt etwa 2 Gew.-% bis etwa 10 
Gew.-%, bevorzugt etwa 4 Gew.-% bis etwa 8 Gew.-%, am bevorzugtesten etwa 5,4 
15 Gew.-% bis 6,8 Gew.-% vorverkleisterte Starke. 

Weiterhin enthalt die backfahige Masse bevorzugt etwa 45 Gew.-% bis etwa 90' Gew.- 
%, bevorzugt etwa 60 Gew.-% bis etwa 80 Gew.-%, noch bevorzugter etwa 60 Gew.- 
% bis etwa 75 Gew.-%, am bevorzugtesten etwa 63 Gew.-% bis etwa 71 Gew.-% 
20 Wasser. 

Protein ist in der backfahigen Masse bevorzugt in einer Menge von bis zu 10 Gew.-%, 
bevorzugt bis zu etwa 5 Gew.-%, noch bevorzugter etwa bis zu 3 Gew.-% Protein, am 
bevorzugtesten bis zu etwa 2 Gew.-% enthalten. 

25 

Die vorstehenden Angaben in Gewichtsprozent sind jeweils auf das Gesamtgewicht der 
backfahigen Masse bezogen. 

Em fetthaltiges Trennmittel kann wahrend der Zubereitung der backfahigen Masse 
30 zugegeben werden. Selbstverstandlich ist es aber auch moglich, das fetthaltige 
Trennmittel unmittelbar vor dem Backvorgang direkt in die Backform zu geben. 

Die entsprechend den vorstehenden Eriauterungen hergestellten biologisch abbaubaren 
Formkbrper weisen einen Fasermaterial-Starke-Verbund bzw. bei Verwendung von 
35 Protein einen Fasermaterial-Starke-Protein-Verbund auf. 

Die auf der Innenseite und AuJJenseite des biologisch abbaubaren Formkorpers 
aufgebrachte biologisch abbaubare Folie verhindert, daB Feuchtigkeit oder Fliissigkeiten 
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Folie eine Barrierewirkung gegeniiber Feuchtigkeit oder Flussigkeiten. Diese 
Barrierewirkung ist ausreichend fur die iiblichen Gebrauchszeiten der Formkorper. Im 
Falle von SchnellimbiBrestaurants betragen die Gebrauchszeiten wenige Minuten bis 
Stunden. Wenn die beschichteten Formkorper als Nahrungsmittelschalen fur den 
5 Verkauf von beispielsweise frischem Fisch oder rohem Fleisch verwendet werden, kann 
die Gebrauchszeit auch mehrere Tage, beispielsweise bis zu 14 Tagen, betragen. 

AuBerst vorteilhaft sind die mit Folien versehenen Formkorper biologisch abbaubar. 
Dabei konnen die gebrauchten erfindungsgemaflen Formkorper als Ganzes oder 
10 zerkleinert kompostiert werden. Bei der Kompostierung wirken bei erhohten 
Temperaturen, die bis zu 70°C betragen konnen, Feuchtigkeit und Mikroorganismen, 
wie z.B. Bakterien und Pilze, auf das Formkorpermaterial ein. Der Abbau erfolgt dabei 
in Abhangigkeit von den aufieren Bedingungen innerhalb von einigen Wochen bis zu 
mehreren Monaten, 

15 

Die AuBenseite des Formkorpers kann beispielsweise vollstandig oder teilweise mit 
biologisch abbaubarer Folie beschichtet sein. Wenn der biologisch abbaubare 
Formkorper beispielsweise ein Becher ist, kann die AuBenseite des Bechers 
beispielsweise nur teilweise mit einer Folie beschichtet sein. Dabei kann es ausreichen, 
20 dafl nur der Randbereich entlang des Umfangs der Offnung des Bechers beschichtet ist. 
Somit ist gewahrleistet, da6 bei einem Trinken von Fliissigkeit aus dem Becher sich der 
Randbereich des Bechers nicht auflost bzw. zersetzt. 

GemaB einer bevorzugten Ausffihrungsform weist der Formkorper allseitig eine Schicht 
25 aus biologisch abbaubarer Folie auf. 

AuBerst vorteilhaft ist somit der Formkorper vollstandig mit einer biologisch 
abbaubaren Folie beschichtet. Somit kann auf den Formkorper auch von der AuBenseite 
Feuchtigkeit bzw. Fliissigkeit einwirken, ohne daB es zu einem Zerfall bzw. Zersetzen 
30 des Formkorpers kommt. 

Das heiBt, wenn der Formkorper beispielsweise ein Becher ist, kann der Becher somit 
auch auf einen feuchten bzw. nassen Untergrund gestellt werden, ohne daB sich der 
Becher von auBen auflost. 

35 

Des weiteren .konnen allseitig mit einer biologisch abbaubaren Folie versehenen 
Formkorper beispielsweise als Schalen fur Lebensmittel wie beispielsweise frischen 
Fisch, rohes Fleisch, etc. verwendet werden. Diese beispielsweise mit Fleisch oder 
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Sichthohe zunehmend aufrecht hingestellt, so da6 der Kunde unraittelbar auf das in der 
Senate angeordnete Fleisch bzw. den angeordneten Fisch blicken kann. Da aus dem 
Fleisch bzw. Fisch regelmaBig Feuchtigkeit bzw. Fliissigkeit, beispielsweise in der 
Form von Blut, austritt und sich dann im unteren Bereich der aufrechtstehenden Schale 
5 samraelt, ist es erforderlich, dafi die Schalen von beiden Seiten mit einer 
fiussigkeitsdichten Schicht versehen sind. 

Bevorzugt ist auf der Innenseite und der AuBenseite jeweils eine biologisch abbaubare 
Folie aufgebracht. 

10 

Die Verwendung jeweils einer separaten Folie far die Beschichtung der Innenseite und 
einer Folie fur die Beschichtung der AuBenseite erleichtert wesentlich die Aufbringung 
der Folien auf der Innenseite und der AuBenseite des Formkorpers. 

1 5 GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform sind die auf der Innenseite und auf 
der AuBenseite des Formkorpers aufgebrachten biologisch abbaubaren Folien in dem 
zwischen der Innenseite und der AuBenseite liegenden Randbereich der Offnung des 
Formkorpers miteinander im wesentlichen flussigkeitsdicht verbuiiden. AuBerst 
bevorzugt sind die Folien so miteinander verbunden, daB der Rand absolut 

20 flussigkeitsdicht beschichtet ist. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB in dem Randbereich em Haftmittel aufgebracht 
ist, das ein Verbinden der auf der Innenseite und auf der AuBenseite des Formkorpers 
angeordneten Folien unterstiitzt. 

25 

Bevorzugt ist es, daB die biologisch abbaubaren Folien in dem zwischen der Innenseite 
und der AuBenseite liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander 
verschweiBt sind. 

30 AuBerst vorteilhaft wird somit die Aufbringung von zusatzlichen Haftmitteln zwischen 
den Folien entbehrlich. Die sich zwischen den Folien ausbildende SchweiBnaht ist dabei 
mit dem bloBen Auge nicht zu erkennen. Es hat sich gezeigt, daB sich die Folien vpitej* 
Ausbildung einer fiussigkeitsdichten SchweiBnaht miteinander verbinden. 

35 GemaB einer weiter bevorzugten Ausfuhrungsform ist die biologisch abbaubare Folie 
ohne Haftvermittler auf den Formkorper aufgebracht. 

Die Weglassung eines Haftvermittlers zwischen dem biologisch abbaubaren Formkorper 
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Durch die beim Aufbringen der biologisch abbaubaren Folie erforderliche 
Warmebeaufschlagung geht die Folie in einen thermoelastischen oder thennoplastischen 
Zustand fiber. Es hat sich gezeigt, daB die biologisch abbaubare Folie im 
thermoelastischen bzw. thennoplastischen Zustand hervorragend an der Oberflache des 
5 Formkorpers anhaftet. Es wird vermutet, daB die Folien in die Porenstruktur des 
Formkorpers wenigstens teilweise eindringen und sich so mit dem Formkorper 
zuverlassig verbinden. 

Weiterhin verringert eine Weglassung von Haftmittel die Herstellungskosten 
10 betrachtlich. Zum einen fallen die Kosten fur das Haftmittel selbst und zum anderen die 
Kosten fur eine Aufbringungseinrichtung bei der Herstellung der erfindungsgemaBen 
Formkorper weg. 

Bevorzugt weist die auf dem Formkorper aufgebrachte, biologisch abbaubare Folie eine 
15 Dicke von bis zu etwa 100 /on auf. Weiter bevorzugt betragt die Dicke bis zu etwa 50 
/tm. 

Je geringer die Dicke der Folie ist, urn so leichter erfolgt der biologische Abbau des 
beschichteten Formkorpers beispielsweise in einer Kompostieranlage oder einer Miete. 
20 Des weiteren ist das Gesamtgewicht des hergestellten Formkorpers um so geringer, je 
geringer die Foliendicke ist. Dieses verringerte Gewicht ist insbesondere bei einem 
Transport einer Vielzahl von Formkorpern vorteilhaft. 

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsfonn ist die biologisch abbaubare Folie 
25 aus Materialien gefertigt, die aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus 
Celluloseester, Polyester, Polyesterderivat, Polyesteramid, Starke, Zellglas und 
Mischungen davon besteht. 

Es hat sich gezeigt, daB diese bevorzugten Materialien insbesondere die fur das 
30 Tiefziehen erforderliche Thermoelastizitat bzw. Thermoplastizitat aufweisen. 

Weiter bevorzugt werden die Celluloseester aus der Gruppe ausgewahlt, die aus 
Celluloseacetat, Cellulosediacetat, Celluloseacetobutyrat, Cellulosebutyrat, 
Cellulosepropionat, Celluloseacetopropionat und Mischungen davon besteht. 

35 

Die vorgenannten Celluiosederivate entstehen durch Veresterang der entsprechenden 
Sauren mit der Cellulose. Hierbei konnen bis zu drei OH-Gruppen des Glucoserestes 
reagieren. Bevorzugt wird beispielsweise Celluloseacetat mit einem Substitutionsgrad 


WO 01/81193 PCT/EP00/05573 

11 

Weichmacher auf Basis von aliphatischen, nichtaromatischen Estem und Polyestern, die 
eine thermoplastische Verarbeitung verbessern, enthalten. Beispielsweise konnen ais 
Weichmacher Dimethyl-, Diethyl- und Dimethylglycolphthalat enthalten sein. 

5 Uber den Substitutionsgrad werden zum einen die physikalischen Eigenschaften der 
Cellulosederivate und zum anderen auch die Geschwindigkeit ihres biologischen Abbaus 
beeinfluiit. Beispielsweise wird eine Folie aus Celluloseacetat mit einem 
Substitutionsgrad von ca. 2,4 und einer Folienstarke von weniger als 200 /an in 9 bis 
10 Wochen bis zu 80 % abgebaut (Sturmtest nach DIN-EN 29439 bzw. E DIN 54900 
10 (Entwurf) „Prufung der Kompostierbarkeit von polymeren Werkstoffen", Teil 3). In 
einem anaroben Test gemafi ASTM-D 5210-91 erfolgte der Abbau von gemahlenen 
Celluloseacetatfolien mit einer Schichtdicke von 50 jam innerhalb von 6 Wochen. 

Als Weichmacher fur Celluloseacetat konnen beispielsweise Diethylphthalat, 
15 Diisopropylphthalat, Di-2-elhyIhexyIphthalat, Dibutylphthalat oder Mischungen davon 
verwendet werden. Als Weichmacher fur Cellulosepropionat kommen beispielsweise 
Di-2-ethylhexyIphthalat, Dibutyladipat, Di-2-ethylhexyladipat, Dibutylsebazat, 
Dibutylacetat, Dioctylacetat oder Mischungen davon in Frage. 

20 AulJerst vorteilhaft weisen diese Celluloseesterfolien eine ausreichende Bestandigkeit 
gegemiber Feuchtigkeit oder Wasser auf, so da8 diese den biologischen Formkorpern 
auf Starkebasis einen ausreichenden Schutz verleihen, damit diese beispielsweise als 
Behaltnis fur Lebensmittel oder Getranke verwendet werden konnen. 

25 Als Folien konnen beispielsweise die von der Firma Franz Rauscher GmbH & Co. KG 
in Bergisch Gladbach, Deutschland, unter den Marken "Bioceta" oder "Biocellat" 
vertriebenen Folien verwendet werden. 

Weiterhin konnen auch Folien aus Zellglas, das heifit Folien aus regenerierter Cellulose 
30 (sogenanntes Cellulosehydrat), das beispielsweise unter der Marke "Cellophan" 
vertrieben wird, verwendet werden. 

Weiterhin ist bevorzugt, da8 die Polyester aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus 
Polymilchsaure, Poly-p-hydroxybutyrat, Poly-P-hydroxyvaleriat, Polycaprolacton und 
35 Mischungen davon bestehen. 

Bevorzugt ist der Polyester Polymilchsaure, bevorzugt Poly-L-Milchsaure. Weiterhin 
konnen die Folien aus Polymilchsaure auch Weichmacher enthalten. AuBerst vorteilhaft 
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L-Milchsaure wird vollstandig gemaB ASTM D 5338 angebaut Bei einer 
Kompostierung in einer Miete erfolgt ein vollstandiger Abbau bei entsprechenden 
Mietentemperaturen unter Einwirkung von Feuchtigkeit und Mikroorganismen innerhalb 
von zehn Wochen. 

5 

Geeignete Polymilchsaurefolien konnen beispielsweise von Neste Oy, Porvoo/Borga, 
Finnland, oder von Mafo Systemtechnik, Teisendorf, Detschland bezogen werden. 

Besonders bevorzugt ist der Polyester ein Copolymer aus Poly-B-hydroxybutyrat und 
10 Poly-J3-hydroxyvaleriat. 

Dieses Copolymer kann durch Fermentation von Zuckerrohstoffen durch 
Mikroorganismen hergestellt werden. Folien auf Basis dieses Copolymers sind stabil, 
haltbar und feuchtigkeitsbestandig. Dariiber hinaus ist das Copolymer audi gegenuber 
15 Olen stabil. Weiterhin lassen sich Folien auf Basis des vorgenannten Copolymers 
mittels Warmformen sehr gut auf die biologisch abbaubaren Formkorper auf Starkebasis 
aufbringen. Von der Firma Monsanto, Diisseldorf, Deutschland, wird unter der Marke 
"Biopol" eine Folie aus einem Copolymer aus Poly-B-hydroxybutyrat und Poly-B- 
hydroxyvaleriat vertrieben. 

20 

Weiter bevorzugt ist die Folie ein Copolyester aus 1,4-Benzoldicarbonsaure, 1,4- 
Butandiol und Hexandicarbonsaure. Es hat sich gezeigt, daB unter Verwendung einer 
Folie auf Basis des vorgenannten Copolyesters, der beispielsweise von der Firma 
Eastman Chemical Company, Kingsport, USA, unter der Bezeichnung "Eastar BIO 
25 Copolyester 14766" vertrieben wird, mit einer Filmdicke von 25 -bis 50 pm aufgebracht 
werden kann. 

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfuhrungsform wird ein Polyesteramid verwendet, 
das bevorzugt ein Copolymer aus PA 6 oder PA 66 und aliphatischem Ester ist. 

30 

Mit PA 6 wird allgemein ein Polyamid bezeichnet, das aus s-Caprolactam hergestellt 
ist. Mit PA 66 wird allgemein ein Polyamid bezeichnet, das aus Hexamethylendiamin 
und Adipinsaure hergestellt ist. 

35 Im Sinne der Erfindung kann beispielsweise eine von der Firma Bayer, Leverkusen, 
unter der Bezeichnung "Polyesteramid BAK 1095" vertriebene Folie verwendet werden. 
Diese Folie kann sehr gut tiefgezogwi werden und weist eine gute VerschweiBbarkeit 
auf. Des weiteren ist dieses "Polyesteramid BAK 1095" unter Einwirkung von 
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54900 abbaubar. Das heiBt, ein mit dieser Folie versehener biologisch abbaubarer 
Formkorper kann vollstandig durch Kompostierung abgebaut werden. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausffihrungsform ist die biologisch abbaubare Folie 
5 aus Starke gefertigt. Dabei konnen Foliendicken von 20 bis 100 fira, beispielsweise 35 
fim, eingestellt werden. Starkefolien sind dabei vollstandig kompostierbar, 
Beispielsweise kann die von der Firma BIOTEC biologische Naturverpackungen 
GmbH, Emmerich, unter der Bezeichnung "Bioflex BF 102/14" vertriebene Folie 
verwendet werden. 

10 

Die der vorliegenden Folie zugrundeliegende Aufgabe wird auch durch Bereitstellung 
eines Verfahrens zur Herstellung eines biologisch abbaubaren Formkorpers gelost, 
wobei der Formkorper in einem ersten Arbeitsschritt auf der Innenseite des 
Formkorpers mit einer ersten biologisch abbaubaren Folie versehen wird, 
15 gegebenenfalls der Uberstand der ersten Folie im Randbereich der Offnung des 
Formkorpers weitgehend entfemt wird, 

der Formkorper in einem zweiten Arbeitsschritt auf der AufJenseite des Formkorpers 
mit einer zweiten biologisch abbaubaren Folie versehen wird, 

gegebenenfalls der Uberstand der zweiten Folie im Randbereich der Offnung des 
20 Formkorpers weitgehend entfernt wird, und 

die erste und zweite biologisch abbaubare Folie in dem zwischen der Innenseite und der 
Auflenseite liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander verbunden 
werden. 

25 GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird die- biologisch abbaubare 
Folie auf der Innenseite des Formkorpers durch Warmformen der Folie aufgebracht, 
wobei die Folie iiber der Offnung des Formkorpers angeordnet und unter 
Warmebeaufschlagung auf der Innenseite des Formkorpers aufgebracht wird. 

30 Die Warmbeaufschlagung kann beispielsweise durch Einstrahlen von Infrarotstrahlung 
bewirkt werden. Die Folie wird dabei auf eine fur das Warmformen geeignete 
Temperatur gebracht. Diese Temperatur hangt von der Zusammensetzung der 
verwendeten thermoplastischen Folie ab. Ublicherweise liegt die Temperatur in einem 
Bereich zwischen 50 und 150 °C, beispielsweise zwischen 70 °C und 130 °C. Dabei 

35 betragt die fur das Aufbringen der Folie auf den Formkorper erforderliche Laminierzeit 
regelmaBig etwa 1 s bis etwa 10 s, beispielsweise 2 s bis 5 s. 
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Die Warmebeaufschlagung der Folie kann bewirkt werden, indem oberhalb der 
biologisch abbaubaren Folie beispielsweise Heizelemente, z.B. Heizwendeln, oder 
Infrarotstrahler angeordnet werden. 

5 Auf den' gem&B den obigen Ausffihrungen hergestellten biologisch abbaubaren 
Formkorper, der in der Regel auf Umgebungstemperatur abgekiihlt ist, kann mittels 
Warmformen eine biologisch abbaubare Folie aufgebracht werden. Dabei wird zunachst 
die Innenseite des Formkorpers mit einer biologisch abbaubaren Folie versehen. Das 
Aufbringen der Folie erfolgt im allgemeinen unter Verwendung von 
10 Warmformtechniken. Bei diesen Verfahren wird die Folie mit Warme beaufschlagt, so 
daB sie in einen thermoelastischen oder thermoplastischen Zustand iibergeht. 

Daraufhin kann die Folie beispielsweise unter Verwendung eines Stempels an die 
Innenseite des Formkorpers gepreBt werden. Der Stempel weist dabei bevorzugt eine 

15 zur Formgebung der Innenseite des Formkorpers im wesentliche komplementare 
Formgebung auf. Der Stempel fahrt dabei im wesentlichen paBgenau in den Formkdrper 
und prefit die thermoplastische Folie auf der Innenseite des Formkorpers auf, so da6 die 
Folie flachig auf die Innenseite des Formkorpers aufgepreBt wird. Dies erfordert jedoch 
fur jede Formgestaltung des Formkorpers einen Stempel mit im wesentlichen 

20 komplementarer Formgestaltung. 

Gemafl einer weiteren bevorzugten Ausffihrungsform wird die erste biologisch 
abbaubare Folie mittels Tiefziehen auf der Innenseite des Formkorpers aufgebracht, 
wobei an den Formkorper ein Unterdruck angelegt wird. 

25 

Ein solches Verfahren wird auch als Vakuumformen oder Vakuumtiefziehen bezeichnet. 
Das heiBt, es ist bevorzugt, daB die biologisch abbaubare Folie iiber Vakuumtiefziehen 
aufgebracht wird. Bei dem Vakuumtiefziehen wird an den Formkorper ein Unterdruck 
angelegt und die Folie durch den Unterdruck in den Formkorper hineingezogen. 

30 

Zuvor wird die mit Warme beaufschlagte Folie auf beispielsweise eine Temperatur von 
etwa 50°C bis 150 °C, beispielsweise von etwa 70°C bis etwa 130°C gebracht. Die mit 
Warme beaufschlagte Folie ist dabei unmittelbar iiber der Offnung des Formkorpers, 
beispielsweise einer Schale oder eines Bechers, angeordnet. 

35 

Auf der der Offnung des Formkorpers abgewandten Seite wird dann ein Unterdruck von 
etwa 0,1 bis etwa 0,8 bar, bevorzugt von etwa 0,2 bis etwa 0,5 bar, angelegt. Der 
biologisch abbaubare Formkorper, beispielsweise die Schale bzw. der Becher, ist aus 
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Protein- Verbund aufgebaut. Die in dem Formkorper befindliche Luft wird durch die 
Wandungen des Bechers gesaugt und die fiber der Offnung des Formkorpers 
angeordnete Folie durch den entstehenden Unterdruck in den Formkorper 
hineingezogen, wobei sich die Folie formschlfissig an die Innenseite bzw. die innere 
5 Oberflache des Formkorpers anlegt. Die sich in einem theraioelastischen oder 
thermoplastischen Zustand befindliche Folie haftet dabei hervorragend an der Innenseite 
des Starke-Faser-Verbundes an. 

Selbstverstandlich kann das Vakuumtiefziehen auch mit der Verwendung eines Stempels 
10 kombiniert werden. Dabei streckt beispielsweise der in den Formkorper eingefuhrte 
Stempel, der keine zur Innenform des Formkorpers im komplementare Formgebung 
aufweisen muB, die Folie in den Formkorper. Zusatzlich kann dann an der der Offnung 
des Formkorpers abgewandten Seite ein Unterdruck angelegt werden bzw. sein, wobei 
dann die Folie sich unter Einwirkung des Unterdrucks an die Innenseite des 
15 Formkorpers anlegt. 

Weiterhin kann zwischen der biologisch abbaubaren Folie und dem biologisch 
abbaubaren Formkorper ein Haftvermittler vorgesehen sein, sofern dies fur erforderlich 
erachtet wird. Als Haftvermittler k6nnen beispielsweise Nitrocellulose, Polyvinylacetat, 
20 Polyvinylalkohol oder Mischungen davon verwendet werden. Der Haftvermittler kann 
beispielsweise vor Aufbringung der Folie auf den Formkorper, beispielsweise durch 
Aufspruhen, Eintauchen, Pinseln, Walzen, etc., aufgebracht werden. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform ist bevorzugt, dafi die zweite biologisch 
25 abbaubare Folie auf der AuBenseite des Formkarpers durch Warmformen der zweiten 
Folie aufgebracht wird, wobei die zweite fiber der der Offnung des Formkdrpers 
abgewandten Seite angeordnet wird und unter Warmebeaufschlagung auf der Aufienseite 
des Formkorpers aufgebracht wird. 

30 Die zweite Folie kann dabei unter Anwendung einer zur AuBenseite des Formkorpers 
komplementaren PreBform aufgepreBt werden. Dabei wird die Folie zunachst in einen 
thermoelastischen oder thermoplastischen Zustand fiberfuhrt, und dann kann der 
Formkorper durch die Folie in die zur AuBenseite des Formkorpers komplementare 
Form eingefuhrt werden, wobei sich die Folie an die Aufienseite des Formkorpers 

35 anlegt. Es ist selbstverstandlich auch moglich, daB die zur Aufienseite des Formkorpers 
komplementare PreBform fiber den Formkorper gestfilpt wird, wobei die zwischen 
Formkorper und der komplementaren PreBform angeordnete Folie auf der AuBenseite 
des Formkorpers aufgebracht wind. 
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Bevorzugt wird die zweite biologisch abbaubare Folie auf der AuBenseite des 
Formkorpers unter Anlegung eines Unterdrucks aufgebracht, wobei der Unterdruck im 
Randbereich der Offnung des Formkorpers angelegt wird, so daB sich die zweite Folie 
an die AuBenseite des Formkorpers anlegt. 

5 

Eine effiziente Aufbringung der biologisch abbaubaren Folie auf die Auflenseite des 
bereits innenseitig beschichteten Formkorpers ist aus fertigungstechnischer Sicht sehr 
schwierig. 

10 Die biologisch abbaubare Folie kann, wie oben dargestellt, durch Aufpressen der Folie 
unter Warmebeaufschlagung auf die AuBenseite des Formkorpers aufgebracht werden. 
Dabei wird die Folie uber eine PreBform, deren Formgestaltung komplementar zur 
Formgebung der AuBenseite des Formkorpers ist, auf den Formkorper aufgepreBt. 
Diese Vorgehensweise erfordert jedoch fur jede Formgestaltung des Formkorpers eine 

1 5 PreBform mit entsprechender Formgebung . 

Insofern ist es bevorzugt, daB die auf die AuBenseite des Formkorpers aufzubringende 
biologisch abbaubare Folie auch unter Verwendung von Vakuumtiefziehverfahren 
aufzubringen. Da jedoch bereits auf der Innenseite des Formkorpers eine Folie 
20 aufgebracht ist, kann nicht einfach uber die Innenseite des Formkorpers ein Unterdruck 
erzeugt werden. 

ErfindungsgemaB wird der Formkorper dazu in einer Art Unteidruckkammer 
angeordnet. Dabei wird die warmebeaufschlagte biologisch abbaubare Folie auf der der 

25 Offnung des Formkorpers abgewandten Seite angeordnet, das heiBt beispielsweise bei 
einem Becher uber der AuBenseite des Becherbodens. Entlang des aufleren 
Randbereichs der Offnung des Formkorpers wird dann ein Unterdruck angelegt, worauf 
sich die in einem thermoelastischen oder thermoplastischen Zustand befmdliche 
biologisch abbaubare Folie von auSen an den Formkorper anlegt. In dem Randbereich 

30 der Offnung des Formkorpers verbinden sich dann die auf der Innenseite des 
Formkorpers angeordnet© Folie mit der sich auf der AuBenseite des Formkorpers 
anlegenden Folie. 

Die Unterdruckkammer kann dabei eine Stutzform aufweisen, die den zu 
35 beschichtenden Formkorpers von innen abstutzt. Die Stutzform muB dabei keine zur 
Innenseite des Formkorpers komplementare Formgestaltung aufweisen. Auf diese 
Stutzform wird der bereits innenseitig mit einer biologisch abbaubaren Folie 
beschichtete Formkorper angeordnet. Die Offnung des Formkorpers weist somit 
bRispift}swei.sfi n.^f^h nnteJ), 
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Urn den so auf der Stutzform angeordneten Formkorper sind entlang des auBeren 
Umfangs der Offnung des Formkorpers in der Unterdruckkammer Offnungen, 
beispielsweise Schlitze, vorgesehen. Uber dem Formkoiper wird dann in der 
5 Unterdruckkammer die warmebeaufgchlagte biologisch aubbaubare Folie angeordnet 
Uber die entlang des auBeren Umfangs der Offnung des Formkorpers angeordneten 
Schlitze wird dann ein Unterdruck an die Unterdruckkammer angelegt, wobei die sich 
in einem thermoelastischen oder thermoplastischen Zustand befindliche biologisch 
abbaubare Folie entlang der AuBenseite des Formkorpers in Richtung der Schlitze 
10 gezogen wird. Bei diesem Vorgang legt sich die biologisch abbaubare Folie an die 
AuBenseite des Formkorpers an. Im Randbereich der Offnung des Formkorpers 
verschmelzen dann bevorzugt die auf der Innenseite und der AuBenseite des 
Formkorpers aufgebrachten Folien miteinander. 

15 Bei Formkorpern mit groBen Tiefen kann es vorteilhaft sein, daB der auf einer 
Stutzform angeordnete Formkorper beim Anlegen eines Unterdrucks uber die Schlitze 
gleichzeitig nach oben in Richtung der iiber dem Formkoiper angeordneten Folie 
verfahren wird, Das heiBt, zum eineri wird die Folie durch Anlegung eines Unterdrucks 
nach unten gezogen und mm anderen bewegt sich der Formkorper in Richtung der 

20 Folie nach oben. Sornit ist es moglich, auch Formkorper mit einer groBen Tiefe, 
beispielsweise mit einer Tiefe von 20 cm, zuverlassig auf der AuBenseite mit einer 
biologisch abbaubaren Folie zu versehen. 

Nach dem Aufbringen der biologisch abbaubaren Folie auf der Innenseite des 
25 Formkorpers kann vorgesehen sein, daB iiberstehende Folie- im Randbereich der 
Offnung des Formkorpers weitgehend entfemt wird. Das Entfemen kann beispielsweise 
durch Stanzen, Schneiden, AbsehweiBen, o. SL erfolgen. Die Folie wird dabei 
bevorzugt so entfemt, daB im Randbereich der Offnung des Formkorpers wenige 
Millimeter iiberstehen. Bevorzugt steht die Folie dabei weniger als 2 ram, weiter 
30 bevorzugt weniger als 1 mm, iiber. Dieser Uberstand, der beispielsweise 0,5 mm bis 2 
mm betragen kann, wird nach Aufbringung einer biologisch abbaubaren Folie auf der 
AuBenseite des Formkorpers mit derselben verbunden, bevorzugt verschweiBt. 

Entsprechend kann der Uberstand der auf der AuBenseite des Formkoipers 
35 aufgebrachten zweiten Folie im Randbereich der Offnung des FormkSrpers weitgehend 
entfemt werden. Der Uberstand der zweiten Folie im Randbereich der Offnung kann in 
Entsprechung zu dem Uberstand der ersten Folie weniger Millimeter, bevorzugt 
weniger als 2 mm, weiter bevorzugt weniger als 1 mm, betragen. Das heiBt, der 
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Die auf der Innenseite und der AuBenseite des folienbeschichteten Formkorpers im 
Randbereich iiberstehenden Uberstande kdnnen in einem separaten Arbeitsschritt 
miteinander verbunden, bevorzugt verschweiBt werden. Bevorzugt wird der Uberstand 
5 der ersten Folie auf der Innenseite des Formkorpers bei Aufbringung der zweiten Folie 
auf die AuBenseite des Formkorpers mit derselben in einem gemeinsamen Arbeitsgang 
verbunden, bevorzugt verschweiBt. 

Es ist selbstverstandlich moglich, daJ3 nach Aufbringung der zweiten bioiogisch 
10 abbaubaren Folie auf der AuBenseite des Formkorpers der Uberstand derselben nicht in 
einem separaten Schritt entfernt wird, sondern in einem gemeinsamen Arbeitsschritt mit 
der auf der Innenseite des Formkorpers aufgebrachten Folie verbunden und zugleich 
abgetrennt wird. Das heiBt, der Uberstand der auf der AuBenseite des Formkorpers 
aufgebrachten Folie wird beispielsweise unter Einwirkung von Warmeenergie 
15 abgetrennt, wobei zugleich ein Verschmelzen der auf der Innenseite und der auf der 
AuBenseite aufgebrachten Folie bewirkt wird. 

Figur 1 veranschaulicht eine beispielhafte Ausfuhrungsform einer Vorrichtung, die zum 
Aufbringen von bioiogisch abbaubarer Folie mittels Warmformverfahren auf die 
20 AuBenseite eines bioiogisch abbaubaren Formkorpers verwendbar ist. 

Figur 1 zeigt eine Unterdruckkammer (1) mit Heizelementen (2), die beispielsweise als 
Infrarrotstrahler ausgebildet sein konnen. Auf einem Stiitzelement (3) ist ein bioiogisch 
abbaubarer Formkorper (5), der die Formgestaltung einer Schale oder Bechers aufweist, 

25 angeordnet. Der Formkorper (5) ist auf dem Stiitzelement (3) -mit der Offnung nach 
unten angeordnet. Der Formkorper (5) ist innenseitig bereits mit einer Folie 
beschichtet. Uber dem Formkorper (5) ist eine bioiogisch abbaubare Folie (6) 
angeordnet. Durch die Offnungen (4), die beispielsweise als Schlitze ausgebildet sein 
konnen, und entlang des auBeren Umfangs der Offnung des Formkorpers (5) angeordnet 

30 sind, kann ein Unterdruck oder Vakuum angelegt werden. Bei Anlegung eines 
Unterdrucks wird die durch die Heizelemente (2) mit Warme beaufschlagte Folie (6), 
die sich in einem thermoelastischen oder thermoplastischen Zustand befmdet, in 
Richtung der Offnungen (4) gezogen und legt sich dabei gleichmaBig auf die AuBenseite 
des Formkorpers (5) an. Im Randbereich der Offnung des Formkorpers (5) verschmilzt 

35 der Uberstand der innenseitig aufgebrachten ersten Folie mit der auBenseitig 
aufgebrachten zweiten Folie (6). 
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iezugszeichenliste 


5 (1) Unterdruckkammer 

(2) Heizelemente 

(3) Stiitzelement 

(4) Vakuumschlitze 

(5) Formkorper 

10 (6) biologisch abbaubare Folie 
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Patentanspriiche 

5 L Biologisch abbaubarer Formkorper, insbesondere Behalter, mit Innenseite und 
AuBenseite sowie wenigstens einer Offhung auf Basis eines aus Starke und biologisch 
abbaubarem Fasermaterial gebildeten Verbundes, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Innenseite und die Aufienseite des Formkorpers jeweils eine gegenuber 
10 Fliissigkeiten bestandige Schicht aufweisen, wobei die Schichten aus auf den 
Formkorper aufgebrachter, biologisch abbaubarer Folie gebildet sind. 

2. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 daJB der Formkorper allseitig eine Schicht aus biologisch abbaubarer Folie aufweist. 

3. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft auf der Innenseite und auf der AuBenseite des Formkorpers jeweils eine biologisch 
20 abbaubare Folie aufgebracht ist i 

4. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die auf der Innenseite und auf der AuBenseite des Formkorpers aufgebrachten 
25 biologisch abbaubaren Folien in dem zwischen der Innenseite und der AuBenseite 
liegenden Randbereich der Offhung des Formkorpers miteinander im wesentlichen 
fKlssigkeitsdicht verbunden sind. 

5. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 4, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daB die biologisch abbaubaren Folien in dem zwischen der Innenseite und der 
Aufienseite liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander 
verschweiBt sind. 

35 6. Biologisch abbaubarer Formkorper nach einenrder vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die biologisch abbaubare Folie ohne Haftvermittler auf den Formkorper aufgebracht 
ist. 
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7. Biblogisch abbaubarer Formkorper nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die auf dem Formkorper aufgebrachte, biologisch abbaubare Folie eine Dicke bis 
2xi etwa 100 fim aufweist. 

5 

8. Biologisch abbaubarer Formkorper nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die biologisch abbaubare Folie aus Materialien gefertigt ist, die aus der Gruppe 
ausgewahlt werden, die aus Celluloseester, Zellglas, Polyester, Polyesterderivat, 
1 0 Polyesteramid, Starke und Mischungen davon besteht. 

9. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

. daB die Celluloseester aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus Celluloseacetat, 
15 Cellulosediacetat, Celluloseacetobufyrat, Cellulosebutyrat, Cellulosepropionat, 
CeUuloseacetopropionat und Mischungen davon besteht. 

10. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daB die Polyester aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus Polymilchsaure, Poly-p- 
hydroxybutyrat, Poly-B-hydroxyvaleriat, Polycaprolacton und Mischungen davon 
besteht. 

11. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 8, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Polyester ein Copolymer aus Poly-0-hydroxybutyrat und Poly-p- 
hydroxyvaleriat ist oder ein Polyester aus 1,4-Benzoldicarbonsaure, 1,4-Butandiol und 
Hexandicarbonsaure ist. 

30 12. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyesteramid ein Copolymer aus PA 6 oder PA 66 und aliphatischem Ester ist. 

IS. Verfahren zur Herstelhmg eines biologisch abbaubaren Formkorpers nach einem der 
35 Anspruche 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der FormkSrper in einem ersten Arbeitsschritt auf der Innenseite des Formkorpers 
mit einer ersten biologisch abbaubaren Folie versehen wird, 
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gegebenenfalls der Uberstand der ersten Folie im Randbereich der Offnung des 
Formkorpers weitgehend entfernt wird, 

der Formkdrper in einem zweiten Arbeitsschritt auf der AuBenseite des Formkorpers 
mit einer zweiten biologisch abbaubaren Folie versehen wird, 
5. gegebenenfaUs der Uberstand der zweiten Folie im Randbereich der Offhung des 
Formkorpers weitgehend entfernt wird, und 

die erste und zweite biologisch abbaubare Folie in dem zwischen der Innenseite und der 
AuBenseite liegenden Randbereich der Offhung des Formkorpers miteinander verbunden 
werden. 

10 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die erste biologisch abbaubare Folie auf der Innenseite des Formkorpers durch 
Warmformen der Folie aufgebracht wird, wobei die erste Folie fiber der Offnung des 
15 Formkorpers angeordnet und unter Warmebeaufschlagung auf der Innenseite des 
Formkorpers aufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daB die erste biologisch abbaubare Folie mittels Tiefziehen auf der Innenseite des 
Formkorpers aufgebracht wird, wobei an den Formkdrper ein Unterdruck angelegt 
wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite biologisch abbaubare Folie auf der AuBenseite des Formkorpers durch 
Warmformen der zweiten Folie aufgebracht wird, wobei die zweite Folie fiber der der 
Offnung des Formkorpers abgewandten Seite angeordnet wird und unter 
Warmebeaufschlagung auf der AuBenseite des Formkorpers aufgebracht wird. 

30 

17. Verfahren nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite biologisch abbaubare Folie auf der AuBenseite des Formkorpers unter 
Anlegung eines Unterdrucks aufgebracht wird, wobei der Unterdruck im Randbereich 
35 der Offnung des Formkorpers angelegt wird, so daB sich die zweite Folie an die 
AuBenseite des Formkorpers anlegt. 
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GEANDERTE ansprOche 
[beim Internationaien Buro am 16. Mai 2001 (16.05.01) eingegangen 
ursprungliche Anspruche 1 bis 17 durch neue Anspruche 1 bis 17 

ersztat ( 3 Seiten )] 

5 1. Biologisch abbaubarer Formkorper, insbesondere Behalter, mit Innenseite und 
Auflenseite sowie wenjgstens einer Offnung auf Basis ernes aus Starke und biologisch 
abbaubarem Fasermaterial gebildeten Verbundes, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Innenseite und die Auflenseite des Formkorpers jeweils eine gegeniiber 
10 Fliissigkeiten bestandige Schicht aufweisen, wobei die Schichten ans auf C jie^ 
|Fonnkorp e r )| aufgebrachter, biologisch abbaubarer Folie gebildet sind. 

2. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
15 dafl der Formkorper allseitig eine Schicht aus biologisch abbaubarer Folie aufweist. 


3. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl auf der Innenseite und auf der Auflenseite des Formkorpers jeweils eine biologisch 
20 abbaubare Folie aufgebracht ist. 

4. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die auf der Innenseite und auf der Auflenseite des Formkorpers aufgebrachten 
25 biologisch abbaubaren Folien in dem zwischen der Innenseite und der Auflenseite 
liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander im wesentlichen 
flussigkeitsdicht verbunden sind. 


5. Biologisch abbaubarer Formkorper nach Anspruch 4, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

dafl die biologisch abbaubaren Folien in dem zwischen der Innenseite und der 
Auflenseite liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander 
verschweifit sind. 

35 6. Biologisch abbaubarer Formkorper nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die biologisch abbaubare Folie ohne Haftvermittler auf den Formkorper aufgebracht 
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7. Biologisch abbaubarer Fonnkorper nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeicb.net, 

dafi die auf dem Fomikbrper aufgebrachte, biologisch abbaubare Folie eine Dicke bis 
zu etwa 100 fim aufweist. 

5 

8. Biologisch abbaubarer Fonnkorper nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeicb.net, 

dafi die biologisch abbaubare Folie aus Materialien gefertigt ist, die aus der Gruppe 
ausgewahlt werden, die aus Celluloseester, Zellglas, Polyester, Polyesterderivat, 
1 0 Polyesteramid, Starke und Mischungen davon besteht 

9. Biologisch abbaubarer Fonnkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Celluloseester aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus Celluloseacetat, 
15 CeDulosediacetat, Celluloseacetobutyrat, Cellulosebutyrat, Cellulosepropionat, 
Celluloseacetopropionat und Mischungen davon besteht. 

10. Biologisch abbaubarer Formkbrper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dafi die Polyester aus der Gruppe ausgewahlt werden, die aus Polymilchsaure, Poly-p- 
hydroxybutyrat, Poly-B-hydroxyvaleriat, Polycaprolacton und Mischungen davon 
besteht. 

11. Biologisch abbaubarer Formkbrper nach Anspruch 8, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Polyester ein Copolymer aus Poly-p-hydroxybutyrat und Poly-B- 
hydroxyvaleriat ist oder ein Polyester aus 1,4-Benzoldicarbonsaure, 1,4-Butandiol und 
Hexandicarbonsaure ist. 

30 12. Biologisch abbaubarer Fonnkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Polyesteramid ein Copolymer aus PA 6 oder PA 66 und aliphatischem Ester ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines biologisch abbaubaren Formkorpers nach einem der 
35 Anspruche 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Formkbrper in einem ersten Arbeitsschritt auf der Innenseite des Formkbrpers 
. mit einer ersten biologisch abbaubaren Folie .versehen wird, 
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gegebenenfalls der Oberstand der ersten Folie im Randbereich der Offnung des 
Formkdrpers weitgehend entfernt wird, 

der Formkorper in einem zweiten Arbeitsschritt auf der AuBenseite des Formkorpers 
mit emer zweiten biologisch abbaubaren Fblie^ersehenwird, 
5 gegebenenfalls der Oberstand der zweiten Folie im Randbereich der Offnung des 
Formkorpers weitgehend entfernt wird, und 

die erste und zweite biologisch abbaubare Folie in dem zwischen der Innenseite und der 
AuBenseite liegenden Randbereich der Offnung des Formkorpers miteinander verbunden 
werden. 

10 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekenuzeichnet, 

daB die erste biologisch abbaubare Folie auf der Innenseite des Formkorpers durch 
Warmformen der Folie aufgebracht wird, wobei die erste Folie iiber der Offnung des 
15 Formkorpers angeordnet und unter Warmebeaufschlagung auf der Innenseite des 
Formko rpers^ufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekeunzeichnet, 

20 daB die erste biologisch abbaubare Folie mittels Tiefziehen auf der Innenseite des 
Formkorpers aufgebracht wird, wobei an den Formkorper ein Unterdruck angelegt 
wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite biologisch abbaubare Folie auf der AuBenseite des Formkorpers durch 
Warmformen der zweiten Folie aufgebracht wird, wobei die zweite Folie iiber der der 
Offnung des Formkorpers abgewandten Seite angeordnet wird und unter 
Warmebeaufschlagung auf der AuBenseite des Form korpers^ufgebracht wird. 

30 f ml'Js Yakwh* form ^ 

17. Verfahren nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die zweite biologisch abbaubare Folie auf der AuBenseite des Formkorpers unter 
Anlegung eines Unterdrucks aufgebracht wird, wobei der Unterdruck im Randbereich 
35 der Offnung des Formkorpers angelegt wird, so daB sich die zweite Folie an die 
AuBenseite des Formkorpers anlegt 
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